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Abstract of DE 1 97041 31 (A1 ) 

The invention relates to a method for separating by 
breaking a crankcase having a bearing bore with a 
plurality of bearing sections arranged coaxially one 
behind the other. According to the invention, a 
spreading device is introduced into the bearing bore 
and the bearing sections are simultaneously or 
sequentially separated by breakage into a bearing 
cap and bearing support. The spreader device used 
to carry out the method can be introduced into the 
bearing bore in the axial direction in such a way that 
all bearing sections of the bearing bore can be 
simultaneously or sequentially separated by 
breakage. 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Bruchtrennen 

© Offenbart ist ein Verfahren zum Bruchtrennen einesGe- 
hauseblocks, der eine Lagerbohrung mit einer Vielzahl 
von koaxial hintereinander liegenden Lagerabschnitten 
hat. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird eine 
Spreizeinrichtung in die Lagerbohrung eingefuhrt und die 
Lagerabschnitte gleichzeitig oder nacheinander in einem 
Lagerdeckel und einen Lagerstuhl bruchgetrennt. Die zur 
Durchfiihrung des Verfahrens verwendbare Spreizein- 
richtung lafSt sich in Axialrichtung in die Lagerbohrung 
einfuhren, so da(5 samtliche Lagerabschnitte der Lager- 
bohrung gleichzeitig Oder nacheinander bruchtrennbar 
sind. 
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Beschreibung einander bruchgetrennt werden. 

Im letztgenannten Fall wird es bevorzugt, wenn die 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trennen eines Spreizeinrichtung zunachst vollstandig in die Lagerbohrung 

Lagerdeckels von einem Lagerstuhl eines Gehauseblocks eingefuhrt und zunachst der innen liegende Lagerabschnitt 

und eine Spreizeinrichtung, die bei einem derartigen Verfah- 5 bruchgetrennt wird und in der Foige dann durch Herauszie- 

rcn verwcndct wcrdcn kann. hen der Spreizeinrichtung die wcitcrcn, auBen liegenden La- 

Bei Verbrennungsmotoren sind iiblicherweise Antriebs- gerabschnitte bearbeitet werden. 

und Steuerungswellen, wie beispielsweise eine Nocken- Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn die Spreizeinrich- 

welle Oder eine Kurbelwelle iiber jeweils melirere Lager im tung zwei Spreizdorne hat, die von beiden Endabschnitten 

Motorgehausebloek abgcstiitzt. So sind beispielsweise bei 10 der Lagerbohrung her cingeffihrt werden. 

der Verwendung einer 5-fach gelagerten Kurbelwelle im Das erflndungsgemafie Verfahren lafit sich besonders vor- 

Kurbelgehause fiinf Lagerbuchsen als Lagergasse koaxial teilhaft bei Gehauseblocken aus GrauguB oder aus Alumi- 

und im Abstand zueinandcr hintereinandcr liegend angcord- nium einsetzen. 

net. Jeder der stegartigen Lagerabschnitte isl zur Vereinfa- Durch die MaBnahme, wahrend des Bruchtrennens die 

chung der Montage teilbar ausgefiihrt und hat eincn Lager- 15 Lagerschale iiber eine senkrecht zur Trennebene wirkende 

stuhl, auf der eine Lagerschale losbar befestigt ist. Die Tei- Fixiereinrichtung zu fixieren, wird die Lagerschale wahrend 

lebene zwischen der Lagerschale und dem Lagerstuhl er- des Bruchtrennens parallel zum Lagerstuhl gehalten, so daB 

streckt sich durch eine Mittelebene der Lagerbohrung, die die beiden beidseitig der Lagerschale angeordneten Anlage- 

somit etwa zur Ilalfte in dem Lagerstuhl und zur anderen abschnitte der Lagerschale gleichzeitig bruchgetrennt wer- 

Halfte in der Lagerschale ausgebildet ist. 20 den. Ohne die Fixiereinrichtung konnte es vorkommen, daB 

Ublicherweise ist der Lagerstuhl einstiickig mit dem Mo- zunachst cine Seite der Lagerschale bruchgetrennt wird und 

torgehauseblock gefertigt und die die jeweilige Lagerstelle die andere Seite einer Biegeverformung unterzogen wird, 

iiberbriickenden Lagerschalen werden als getrennte, zusatz- bevor ein durchgehender Bruch erfolgt. Eine derartige 

liche Bauteile ausgebildet. Die Befestigung der Lagerscha- Bruchflache geniigt nicht den Qualitatsanforderungen im 

ien an dem Motorgehausebloek erfolgt iiber Bcfcstigungs- 25 Motorcnbau. 

schrauben, die beidseitig in der Lagerbohrung senkrecht zur Die Lagefixierung kann durch eincn Stempel oder abcr 

Trennebene durch die Lagerschale hindurch in den Lager- durch Einschrauben derjenigen Befestigungsschrauben er- 

stuhl eingeschraubt werden. Zur Herstellung der Lagerboh- folgen, mit denen die Lagerschale bei der Montage der Kur- 

rung, die sich durch die Lagerabschnitte erstreckt, werden bclwcllcnlagcr mit dem Kurbelgehause oder genauergesagt, 

die Lagerschalen mit den joweiligen Lagcrstiihlcn vcr- 30 mit dem jeweiligcn Lagerstuhl des Kurbelgehauses ver- 

schraubt. und anschlieBend die Lagerbohrung mittels einer schraubt wird. Bei Verwendung eines Stempels hat. dieser 

Bohrstange gebolirt, wobei gewahrleistet sein muS, daB die vorzugsweise zwei Stempelabschnirte, iiber die die beidsei- 

Relativposition zwischen Lagerschale und Lagerstuhl je- tig der Lagerbohrung angeordneten Anlageabschnitte des 

weils beibehalten wird, so daB die Lagerbohrungsabschnitte Lagerstuhls gleichmaBig, d. h. senkrecht zur Trennebene be- 

fluchten. Die Bearbeitung der sich entlang der Trennebene 35 aufschlagbar sind. 

erstreckenden Anlageflachen zwischen Lagerschale und La- Die Spreizeinrichtung kann mit zwei Spreizdornen verse- 

gerstuhl sowie die Durchgangs- und Gewindebohrungen fur hen werden, iiber die eine in Radialrichtung erweiterbare 

die Befestigungsschrauben muB mit hoher Priizision erfol- Spreizhiilse gespreizl wird, um den Lagerabschnitt bruchzu- 

gen, so daB gewahrleistet ist, daB die Relativanordnung der trennen. Die Axiallange des Spreizdomes ist dabei an die 

Lagerschale mit Bezug zum Lagerstuhl auch nach einem 40 Axiallange der Lagergasse angepaBt, so daB der Spreizdom 

Losen der Befestigungsschrauben wieder hcrstcllbar ist. von einer Seite her in die Lagerbohrung cinfuhrbar ist und 

Diese Vorgehensweise erfordert einen erheblichen ferti- noch der am weitesten von der Einfiihrseite entfernte Lager- 

gungstechnischen Aufwand, der die Herstellungskosten ei- abschnitt erreichbar ist. 

nes Kurbelgehauses erhoht. Fur den Fall, daB die Spreizeinrichtung zwei Spreizdorne 

Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabc zu- 45 hat, die von beiden Endabschnitten der Lagerbohrung oder 

grunde, ein Verfahren und eine lur ein derartiges Verfahren Lagergasse her einfuhrbar sind, muB ein Dorn somit zumin- 

geeignete Vorrichtung zu schaffen, mit denen bei minima- dest die halbe Axiallange der Lagerbohrung aufweisen. 

lem vorrichtungstechnischen Aufwand die Fertigungskosten Die bei der Erfindung einsetzbare Spreizeinrichtung kann 

reduzierbar sind. beispielsweise eine Spreizhiilse mit zwei federnd miteinan- 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die 50 der verbundenen Hiilsenschalen aufweisen, die gemeinsam 

Merkmale des Patentanspruches 1 und hinsichtlich der Vor- eine sich verjiingende Innenbohrung ausbilden, in die ein 

richtung durch eine Spreizeinrichtung mit den Merkmalen konischer Abschnitt des Spreizdomes eintauchen kann, so 

des Patentanspruches 9 gelost. daB bei einer Axialbewegung des Spreizdomes die beiden 

Durch die MaBnahme, die die Lagerbohrung bildenden Hiilsenschalen in Radialrichtung auseinander bewegt wer- 

Lagerabschnitte zunachst einstiickig mit dem Gehiiuseblock 55 den und der Lagerabschnitt mit der zum Bruchtrennen erfor- 

auszubilden und dann jeden Lagerabschnitt durch ein derlichen Kraft beaufschlagbar ist. 

Bruchtrennverfahren in einen Lagerdeckel und einen Lager- Fur den Fall, daB die Lagerabschnitte nacheinander 

stuhl zu teilen, kann eine spanabhebende Bearbeitung der bruchgetrennt werden sollen, ist die Spreizhiilse vorzugs- 

Anlageffichen zwischen Lagerschale und Lagerstuhl unter- weise mit einem radial erweiterten Abschnitt ausgebildet, 

bleiben, da sich beim Bruchtrennen eine individuelle Ma- 60 durch den gewahrleistet ist, daB diese jeweils nur an dem zu 

kroverzahnung ausbildet, die auch nach dem L6scn der Be- trennenden Lagerabschnitt anlicgt. 

festigungsschrauben eine exakte Positionierung der Lager- In einer allernativen Ausfiihrungsform kann die Spreiz- 

schale mit Bezug zum Lagerstuhl ermoglichen. hiilse auf einem Spreizdorn gefuhrt werden, dessen AuBen- 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren werden samtliche umfang im Querschnitt als eine Steuerkurve ausgebildet ist, 

Lagerabschnitte mit einer gemeinsamen Spreizeinrichtung 65 so daB bei einer Relativerdrchung des Spreizdomes mit Be- 

bruchgetrennt, die in die Lagerbohrung eingefuhrt wird. Je zug zur Spreizhiilse letztere in Radialrichtung aufgeweitet 

nach Auslegung der Spreizeinrichtung konnen mehrere La- wird. Bei dieser Van ante erfolgt das Aufbringen der Bruch- 

gerabschnitte gleichzeitig oder aile Lagerabschnitte nach- trennkraft durch Drehen des Spreizdomes, wahrend dieser 
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bei der vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsform in Axi- 
alrichtung bewegt wurde. 

Der Steuerfiachenabschnitt kann beispielsweise in Form 
einer Evolvente was gekrummt sein. 

Die letztgenannte Variante hat den Vorteil, daB bei einer 5 
entsprechcndcn Steuerflachenabschnittlange die Spreiz- 
hiilse entlang der gesamten Axiallange der Lagerbohrung 
aufweitbar ist, so daB alle Lagerabschnitte gleichzeitig 
bruchtrennbar sind. 

Sonstige vorteilhafte Wcitcrbildungen der Erfindung sind 10 
Gegenstand der weiteren Unteransprliche. 

Irn folgenden werden bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele 
der Erfindung anhand schematischer Zeichnungcn naber er- 
lautert. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine Lagergasse eines 15 
Kurbelgehauses; 

Fig. 2 zcigt cine Seitenansicht der Kurbelwellenlagcrung 
aus Fig. 1 und 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch einen Spreizdorn. 

Fig. 1 ist in stark vereinfachter Form der kurbelwellenla- 20 
gcrscitige Teil eines Motorgchauscblocks, genaucr gesagt 
eines Kurbelgehauses 2 dargestellt. Zur Lagerung einer 
nicht dargestellten Kurbelwelle ist in dem Kurbelgehause 2 
eine Kurbelwellen-Lagerbohrung 4 ausgebildet, die bei ei- 
ner 5-fach gelagerten Kurbelwelle durch fiinf irn Abstand 
zueinander stehendo stcgartige Lagerabschnitte 6 gebildet 
ist, die jeweils von der Lagerbohrung 4 durchsetzt werden. 

Das Kurbelgehause 2 wurde bei alteren Motorbauartcn in 
der Regcl aus GrauguB hergcstcllt. In jiingster Zeit geht man 
aufgrund der Bestrebungcn zur Gewiehtsrcduzicrung dazu 30 
iiber, fiir das Kurbelgehause 2 und sonstigen Motorblockge- 
hausebauteilen Leichtmetallegierungen, wie beispielsweise 
Aluminiumlegierungen einzusetzen. 

Bei der Fertigung des Kurbelgehauses 2 wird in den GuB- 
rohling, der einstiickig mit den Lagerabschnitten 6 ausgebil- 35 
del ist, zunachst. die Lagerbohrung 4 eingearbeitet, wozu iib- 
licherweise eine Bohrstange mit einer ersten Schneide zur 
Vorbearbeitung und einer zweiten Schneide zur Fertig- oder 
Feinbearbeitung eingesetzt wird. Die Bohrstange wird von 
einem Endabschnitt der Lagerbohrung 4 aus in das Kurbel- 40 
gchausc 2 mit den koaxial hintcrcinander angcordnctcn La- 
gerabschnitten 6 eingefiihrt, so daB ein Lagerabschnitt 6 
nach dem anderen auf MaB gebracht werden kann. 

Wie im folgenden noch naher auszufuhrenden ist, werden 
nach dem Fertigstellen der Lagerabschnitte 6 letztcrc durch 45 
einen Bruchlrennvorgang jeweils in eine Lagerschale 8 und 
einen Lagerstuhl 10 getrennt, wobei der Lagerstuhl 10 ein- 
stiickig mit dem Kurbelgehause 2 ausgebildet ist und aus 
diesem stegartig hervorsteht. Durch die Lagerschale 8 und 
den Lagerstuhl 10 wird jeweils eine teilbare Aufnahme ftir so 
ein Kurbelwellenlager (nicht dargestellt) gebildet, das bei- 
spielsweise als geteiltes Gleitlager ausgefuhrt sein kann. Die 
Lagerbohrung 4 bildet somit eine Grundbohrung, in welche 
das Gleitlager eingelegt wird. 

Zum Bruchtrennen der Lagerabschnitte 6 wird eine 55 
Spreizeinrichtung 12 verwendet, iiber die eine Spreizkraft F 
auf die Umfangswandungen der Lagerbohrung 4 eines La- 
gerabschnittes 6 aufbringbar ist, so daB letzterer in die La- 
gerschale 8 und den Lagerstuhl 10 bruchgetrennt wird. 

GemaB Fig. 2, die eine Seitenansicht auf das Kurbelge- 60 
hause 2 in Fig. 1 zeigt, werden in der Umfangswandung der 
Lagerbohrung 4 zwei einander diametral gegeniiberliegende 
Kerben 14, 15 eingearbeitet, durch die die Bruchebene 16 
jedes Lagerabschnitts 6 vorgegeben ist. 

Bei einem Bruch entlang dieser Bruchebene 16 wird jeder 65 
Lagerabschnitt 6 somit entlang der Horizontalmittelebene 
der Lagerbohrung 4 (Ansicht nach Fig. 2) in die stegartige, 
die Lagerbohrung 4 tibcrbruckende Lagerschale 8 und den 
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verbleibenden, am Kurbelgehause 2 angeordneten Lager- 
stuhl 10 getrennt. Die Bruchebene ist dabei durch das Mate- 
rialgefuge mit Makroverzahnungen versehen, die zur Lage- 
fixierung der Lagerschale 8 mit Bezug zum Lagerstuhl 10 
beitragen. Eine derartige Paarung kann groBere, parallel zur 
Bruchebene 16 wirkende Krafte aufnehmen als eine in her- 
kommlicher Weise geschliffene Anlageflache. 

In Fig. 1 ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Spreizeinrich- 
tung 12 dargestellt, bei der eine Spreizhiilse 18 durch zwei 
federnd auf einem Grundkorper 20 gelagerte Hiilsenschalen 
22, 23 gebildet ist. 

Die aus den beiden Hiilsenschalen 22, 23 gebildete 
Spreizhiilse 18 hat an ihrem in Fig. 1 linken Endabschnitt 
eine sich konisch zum Endabschnitt hin verjiingende Konus- 
bohrung 26, deren kleinerer Durchmesser in der Stirnseite 
der Spreizhiilse 1 8 miindet und deren groBerer Durchmesser 
in einer radial erweiterten Aufnahmebohrung 28 miindet. In 
diese taucht ein hiilsenformiger Vorsprung 30 des Grund- 
korpers 20 ein und bildet eine Axialabsttitzung der Spreiz- 
hiilse 18 im Bereich der Aufnahmebohrung 28. 

Im Grundkorper 20 ist ein Spreizdorn 32 axial verschieb- 
bar gefuhrt, dessen Endabschnitt den hiilsenformigen Vor- 
sprung 30 des Grundkorpers 20 durchsetzt und mit einem 
kegelformigen Sprcizabschnitt 34 in die Konusbohrung 26 
cintaucht. wobei die Kcgelwinkel der Konusbohrung 26 und 
des Spreizabschnittes 34 aufcinandcr abgestimmt sind. 

Der AuBenumfang der Spreizhulse 18 ist im Bereich der 
Konusbohrung 26 stufenformig zu einem Anlageabschnitt 
36 crweitert. Der AuBcndurchmesser des Anlageabschnittes 
36 ist so gcwahlt, daB die Spreizeinrichtung 12 in der darge- 
stellten Grundposition in die Lagerbohrung 4 einfiihrbar ist, 
wobei der AuBenumfang der Spreizhulse 18 im Bereich der 
Aufnahmebohrung 28 geringer als der Durchmesser der La- 
gerbohrung 4 ist. 

Wie aus Fig. 2 entnehmbar ist, die einen Schnitt entlang 
der Linie A-A in Fig. 3 zeigt, ist der Spreizdorn 32 im Be- 
reich des Spreizabschnittes 34 kegelformig ausgebildet, 
wahrend ein sich an den Spreizabschnitt 34 ansehlieBendes 
Fiihrungsteil 38 des Spreizdornes 32 mit rechteckfbrmigem 
Querschnitt. ausgefuhrt ist und in einer entsprechend ausge- 
formten Fiihmngsnut des Grundkorpers 20 gefuhrt ist. 

Die beiden Hiilsenschalen 22, 23 sind mittels Befesti- 
gungsschrauben 40 im Grundkorper 30 derart befestigt, daB 
bei einer Axialverschiebung des Spreizdornes 32 in Pfeil- 
richtung x und dem daraus resultierenden Aufiaufen des 
Spreizabschnittes 34 auf die Konusbohrung 26 die Anlage- 
abschnitte 36 in Radialrichtung auseinander bewegbar sind, 
so daB die zur Bruchtrennung erforderliche Kraft aufbring- 
bar ist. Die Hiilsenschalen 22, 23 wirken somit praktisch als 
elastisch verformbare Blattfedern, die auf dem Grundkorper 
30 festgelegt sind. 

Anstelle des in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiels 
mit einem Spreizdorn 32 konnte selbstverstiindlich aueh 
eine andere Losung, beispielsweise mit hydraulisch ausein- 
ander bewegbaren Hiilsenschalen oder ahnliches verwendet 
werden. 

Bei der in Kig. 1 dargestellten Variante der Spreizeinrich- 
tung 12 wirkt die Spreizhulse 18 lediglich auf einen Lager- 
abschnitt 6. Altemativ dazu konnte man die Spreizhulse 18 
auch so ausgestalten, daB mehrere oder alle Lagerabschnitte 
6 gleichzeitig mit einer die Bruchtrennung herbcifuhrenden 
Kraft F beaufschlagbar sind. 

Wie in Fig. 3 schematisch angedeutet ist, konnte man bei- 
spielsweise einen Spreizdorn 32 verwenden, dessen AuBen- 
umfangsflachc vom Querschnitt her gesehen als Steuerkurve 
ausgebildet ist. Die Kriimmung der AuBenumfangsflache 
konnte beispielsweise als Evolventenprofil 42 ausgebildet 
werden. Durch eine geeignete Lagerung der Spreizhiilse 18 
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auf einem derart gefonnten Spreizdorn 32 mit Steuerkur- 
venprofil konnte dann die Radialerweiterung der Spreiz- 
hiilse durch Verdrehen des Spreizdomes 32 mit Bezug zur 
feststehenden Spreizhiilse 18 erfolgen, so daB die aufzubrin- 
gende Spreizkraft F in einfacher Weise durch die Ausgestal- 5 
tung des Profils und durch den Drehwinkcl des Spreizdomes 
32 beeinfluBbar ist. Bei dieser Variante ware es besonders 
einfach, das Profil iiber den gesamten Wirkbereich des 
Spreizdomes 32 auszubilden, so daB der Anlageabschnitt 36 
der Spreizhiilse 32 etwa der Axiallange der Lagerbohrung 4 10 
entspricht und somit alle Lagerabschnitte 6 gleichzeitig 
bruchtrennbar sind. 

Um zu gewahrleisten, daB die beidseitig der Lagerboh- 
rung 4 gelegenen Bereiche der Bruch flache gleichformig 
mit der zur Bruchtrennung erforderlichen Kraft F beauf- is 
schlagt werden, so daB beide Abschnitte gleichzeitig ge- 
trennt werden, muB sichergcstellt werden, daB vvahrend des 
gesamten Bruchtrennvorganges die Bruchflachen iiber den 
gesamten Querschnitt gleichmaBig belastet sind. 

Wie in Fig. 2 links angedeutet ist, konnen dazu die Befe- 20 
stigungsschrauben fur die Lagerschale 8 bereits vor dem 
Bruchtrennvorgang eingeschraubt werden, wobei das An- 
zugsmoment so gewahlt werden mu8, daB die Bruchtrenn- 
kraft noch aufbringbar ist. Durch die eingeschraubten Befe- 
stigungsschrauben 44 wird des weiteren verhindert, daB die 25 
Lagerschalen 8 nach dem Bruchtrennvorgang hcrabfallen, 
so daB die Zuordnung Lagerschale 8 und Lagerstuhl 10 stets 
aufrechterhalten bleibt. 

In einer in Fig. 1 und Fig. 2 rechts angedeuteten Variante 
wirkt die Spreizeinrichtung 12 mit einem Fixiermechanis- 30 
mus 46 zusammen, bei dem jedem Lagerabschnitt 6 zwei fe- 
dernd vorgespannte Andruckstempel 48 zugeordnet sind, 
die federnd auf die Oberseiten (Ansicht nach Fig. 2) der La- 
gerschalen 8 wirken, wobei die Wirklinie jeweils senkrechl 
zu den Auflageabschnitten beidseitig der Lagerbohrung 4 35 
verlauft. 

Durch die beiden jeweils auf einen Lagerabschnitt 6 wir- 
kenden Andruckstempel 48 werden die Lagerschalen 8 
gleichmaBig in Richtung auf den Lagerstuhl 10 vorgespannt, 
so daB ein Kippen der Lagerschale 8 wahrend des Bruchvor- 40 
gauges nahczu ausgcschlossen ist. Des weiteren wird durch 
den Fixiermechanismus 46 ebenfalls dafiir gesorgt, daB nach 
dem Bruchtrennen die Lagerschalen 8 auf dem zugeordne- 
ten Lagerstuhl 10 bleiben und somit gemeinsam dem nach- 
sten Arbeitsgang zufiihrbar sind, in dem beispielsweise die 45 
Fixierung der Lagerschalen 8 mittels Hilfsmitteln erfolgt 
oder aber bereits die Kurbelwellengleitlager eingebaut wer- 
den. 

Im folgenden soli zutn besseren Verstandnis kurz die 
Funktionsweise der in Fig. 1 dargestellten Spreizeinrichtung 50 
12 dargestellt werden. 

Zu Beginn des Bruchtrennvorganges wird das Kurbelge- 
hause 2 iiber ein automatisches Handlingsgerat der Spreiz- 
einrichtung 12 zugefuhrt und der Fixiermechanismus 46 ab- 
gesenkt, so daB die Lagerabschnitte 6 durch jeweils zwei 55 
Andruckstempel 48 mit einer vorbestimmten AnpreBkraft 
beaufschlagt sind. Alternativ oder zusatzlich dazu konnten 
auch die Befestigungsschrauben 44 eingeschraubt werden. 

AnschlieBend wird die Spreizeinrichtung 12 von einem 
Endabschnitt der Lagerbohrung 4 her eingefiihrt bis der An- 60 
lageabschnitt 36 der Spreizhiilse 18 mit Bezug zu dem in 
Fig. 1 linken Lagerabschnitt 6 ausgerichtet ist. Der Spreiz- 
dorn 32 befindet sich in einer Relativposition, in der noch 
keine Spreizkraft auf diesem Lagerabschnitt aufgebracht 
wird. AnschlieBend wird der Spreizdorn 32 in Pfeilrichtung 65 
X nach links (Ansicht nach Fig. 1) bewegt, so daB der 
Spreizabschnitt 34 des Spreizdomes 32 in die Konusboh- 
rung 26 eintaucht und die Spreizhiilse 18 im Bercich des 



Anlageabschnittes 36 radial erweitert. Durch die Kerbwir- 
kung im Bereich der beiden Kerben 14, 15 in der Umfangs- 
wandung der Lagerbohrung 4 wird an den beiden beidseitig 
der Lagerbohrung 4 angeordneten Bereichen des Lagerab- 
schnittes 6 ein Bruch eingeleitet, der in der Regel entlang 
der gewiinschten Bruchcbene 16 (Fig. 2) erfolgt, die eine 
Horizontalmittelebene der Lagerbohrung 4 ist. Durch die 
Andruckstempel 48 ist gewahrleistet, daB die Lagerschale 8 
auch bei Einleiten des Bruches beidseitig mit gleichen Kraf- 
ten beaufschlagt ist, so daB bcidc Bruchteilflachen gleich- 
zeitig getrennt werden. 

Im AnschluB daran wird der Spreizdorn 32 entgegen der 
Pfeilrichtung X zuriickgezogen, so daB die Spreizhiilse 18 
wieder in ihre Ausgangsposition zuriickfedert und die 
Spreizeinrichtung 12 wieder in Axialrichtung verschiebbar 
ist. 

In gleicher Weise werden dann aufcinandcrfolgend die 
weiteren Lagerabschnitte 6 von innen (links in Fig. 1) nach 
auBen (rechts in Fig. 1) getrennt, wobei die Relativposition 
samtlicher Lagerschalen 8 durch den Fixiermechanismus 46 
und/oder die Befestigungsschrauben 44 aufrechterhalten 
bleibt. 

Bei dieser Variante werden somit samtliche Lagerab- 
schnitte 6 nacheinander bruchgetrennt. In einer Alternativ- 
variante kann die Sprcizvorrichtung auch mit zwei koaxial 
und in Gcgcnrichtung wirkenden Spreizeinrichtungcn ver- 
sehen werden, die von jeweils einem Endabschnitt der La- 
gerbohrung 4 aus einfuhrbar sind, so daB jeweils zwei La- 
gerabschnitte 6 gleichzeitig bruchtrennbar sind. Selbstvcr- 
standlich konnten die beiden Sprcizeinrichtungen 12 auch 
derart ausgestaltet werden, daB diese jeweils gleichzeitig 
mehrere Lagerabschnitte, d. h. beispielsweise die HSlfte al- 
ler Lagerabschnitte in einem Arbeitsgang bruchtrennt. 

Wie bereits eingangs erwannt wurde, laBt sich das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren besonders vorteilhaft bei Alumini- 
umkurbelgehausen 2 anwenden. Selbstverstandlich sind die 
vorbeschriebenen Verfahren und Vorrichtungen nieht nur 
zum Bruchtrennen von Kurbelgehiiuselagerabschnitten son- 
dern prinzipiell zum Bruchtrennen von Gehausen fiirbelie- 
bige Lagergassen geeignet, bei denen eine Vielzahl von La- 
gerabschnitten koaxial hintereinandcr angeordnet sind. 

Offenbart ist ein Verfahren zum Bruchtrennen eines Ge- 
hauseblocks, der eine Lagerbohrung mit einer Vielzahl von 
koaxial hintereinander liegenden Lagerabschnitten hat. Bei 
dem eriindungsgcmaBcn Verfahren wird eine Spreizeinrich- 
tung in die Lagerbohrung eingefiihrt und die Lagerab- 
schnitte gleichzeitig oder nacheinander in einem Lagerdek- 
kel und einen Lagerstuhl bruchgetrennt. Die zur Durchfiih- 
rung des Verfahrens verwendbare Spreizeinrichtung laBt 
sich in Axialrichtung in die Lagerbohrung einfuhren, so daB 
samtliche Lagerabschnitte der Lagerbohrung gleichzeitig 
oder nacheinander bruchtrennbar sind. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Lagerschale (8) und 
eines Lagerstuhls (10) eines Gehauseblocks (2), der 
eine Lagerbohrung (4) mit einer Vielzahl von koaxial 
hintereinander liegenden Lagerabschnitten (6) mit je- 
weils einer Lagerschale (8) und einem Lagerstuhl (10) 
hat, mit den Schritten: 

- Ausbilden von jeweils einstiickig mit dem Ge- 
hauseblock (2) ausgebildeten Lagerabschnitten 

(6); 

- Einbringen von zwei einander diametral gegen- 
iiberliegenden Kerben (14, 15) in die Umfangs- 
wandung der Lagerbohrung (4), so daB eine aus- 
zubildende Trcnncbenc des Lagerabschnittes (6) 
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vorgegeben ist; 

- Fixieren des die Lagerschale (8) bildenden 
Teils des Lagerabschnittes (6) mit Bezug zu dem 
zugeordneten Lagerstuhl (10); 

- Einfiihren einer Spreizeinrichtung (12) in die 5 
Lagerbohrung (4); 

- Spreizen der Spreizeinrichtung (12) zum 
Bruchtrennen zumindest eines Lagerabschnittes 
(6) in der Lagerschale (8) und den Lagerstuhl 
(10), die durch die Lagcfixicrung in ihrer Relativ- 10 
position zueinander verbleiben. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnct, daB die Lagerabschnitte (6) des Gehiiuse- 
blocks (2) nacheinander bruchgetrennl werden. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB zuerst der am weitesten vom Einfiihrbe- 
rcich der Spreizeinrichtung (12) entferntc Lagcrab- 
schnitt (6) bruchgetrennl wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere, vorzugsweise alle T.agerab- 20 
schnitte (6) gleichzeitig bruchgctrcnnt werden. 

5. Verfahren nach Patentanspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Spreizeinrichtungen (12) von bei- 
den Endabschnitten her in die Lagerbohrung (4) einge- 

f iihrt werden. 25 

6. Verfahren nach einem der vorhergchenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Gehause- 
block (2) aus Aluminium hergestellt wird. 

7. Verfahren nach cincm der vorhcrgehenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagefixic- 30 
rung der Lagerschale (8) mit Bezug zum Lagerstuhl 
(10) mittels einer Befest.igungsschrau.be (44) erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lagefixierung mittels 
eines Stempels (48) erfolgt, der wahrend des Bruch- 35 
trennvorganges auf die Lagerschale (8) gedruckt wird. 

9. Spreizeinrichtung zum Bruchtrennen von Lagerab- 
schnitten (6) eines Gehauseblocks (2), der von einer 
Lagerbohrung (4) in einer Vielzahl von koaxial hinter- 
einander angeordneten Lagerabschnitten (6) durchsetzt 40 
ist, mit einem Sprcizdorn (32), auf dem eine Spreiz- 
hiilse (18) gefiihrl ist, die zum Bruchtrennen durch eine 
Betatigung des Spreizdornes (32) aus einer Einfiihrpo- 
sition in eine Spreizposition bringbar ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Sprcizdorn (32) eine Axiallange 45 
hat, die zumindest gleich der halben Axiallange der La- 
gerbohrung (4) ist. 

10. Spreizeinrichtung nach Patentanspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spreizhulse (18) zumindest 
zwei federnd aufeinander zu vorgespannte Hiilsenscha- 50 
len (22, 23) hat, die gemeinsam eine Innenbohrung mit 
einem sich verjiingenden Abschnitt (26) umgreifen, 
dem ein Konus (34) am hiilsenseitigen Endabschnitt 
des Spreizdornes (32) zugeordnet ist. 

11. Spreizeinrichtung nach Patentanspruch 10, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB am AuBenumfang der 
Spreizhulse (18) im Bercich des sich verjiingenden Ab- 
schnittes ein radial erweiterter Anlageabschnitt (36) 
ausgebildet ist, dessen Axiallange groBer als diejenige 
des Lagerabschnittes (6) ist. GO 

12. Spreizeinrichtung nach Patentanspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spreizhulse (18) zumindest 
zwei federnd aufeinander zu vorgespannte Hulsenscha- 
len (22, 23) hat, die den Spreizdorn (32) umgreifen, 
dessen AuBcnumfangsflache mit einem exzentrischen 65 
steuerfliichen abschnitt ausgebildet ist, so daB durch Re- 
lativverdrehung des Spreizdornes (32) die Spreizhiilse 
(18) in Radialrichtung erweiterbar ist. 



13. Spreizeinrichtung nach Patentanspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Steuerflachenabschnilt 
etwa in Evolventenform gekrummt ist. 

14. Spreizeinrichtung nach Patentanspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Steuerflachenab- 
schniU: entlang der gesamten Wirklangc des Spreizdor- 
nes (32) ausgebildet ist. 

15. Spreizeinrichtung nach einem der Patentanspriiche 
9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Spreizein- 
richtung (12) zwei koaxial bewegbare Spreizdorne (32) 
mit jeweils einer Spreizhulse (18) hat. 

16. Spreizeinrichtung nach einem der Patentanspriiche 
9 bis 15, gekennzeichnet durch cine Fixiereinrichtung 
mit einem Stempel (48) fur jeden Lagerabschnilt (6), 
der wahrend des Spreizvorganges in Anlage an zumin- 
dest einen Lagerdeckel bringbar ist. 
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